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ABSTRAK
CV. Kembar Mekar merupakan badan usaha yang berbentuk Perseroan Komanditer 
(CV) dan bergerak di bidang pengolahan bahan baku pakan ternak, salah satunya 
adalah kulit kopi. Pada proses produksi kulit kopi giling di CV. Kembar Mekar 
ditemukan adanya waste atau pemborosan. Hal ini dapat dindikasi melalui data 
perbedaan jumlah ouput serta input produksi, dimana jumlah output produksi lebih 
kecil daripada jumlah input yang digunakan. Melalui pemetaan aktivitas proses atau 
biasa dikenal dengan PAM, waste motion menempati jenis waste yang paling 
dominan dengan jumlah waktu yang tidak memiliki nilai tambah selama 263.45 
menit atau sebanyak 83.65 % dari lead time produksi. Oleh karena itu, dibutuhkan 
perbaikan guna meminimalkan bahkan menghilangkan jenis waste ini agar efisiensi 
produksi meningkat. Upaya merancang usulan perbaikan dilakukan dengan 
menerapkan kaizen events melalui metode lean manufacturing. Adapun rancangan 
usulan perbaikan ini bertujuan untuk menimalkan aktivitas-aktivitas yang 
merupakan waste motion, seperti aktivitas-aktivitas pada gudang bahan baku serta 
stasiun penggilingan, dimana erat kaitannya dengan metode kerja (meliputi 
operator, material, dan mesin). Dengan melakukan identifikasi rancangan usulan 
menggunakan 5W1H, penerapan material handling berupa belt conveyor dipilih 
sebagai upaya penerapan kaizen dengan spesifikasi yang dapat meninimalkan waste 
motion, seperti adanya ketetapan jumlah kuli kopi yang akan digiling, proses 
transportasi otomatis yang konsisten, serta plastic dan metal separator pada 
conveyor.  Penerapan belt conveyor ini mampu menghilangkan aktivitas-aktivitas 
tidak bernilai tambah yang memiliki persentase terbesar pada proses produksi kulit 
kopi giling, yang pada akhirnya dapat mengurangi lead time serta meningkatkan 
efisiensi produksi sebesar 19 % sehingga menjadi 58 %. 
Kata Kunci : Lean manufacturing, kaizen, waste motion, kulit kopi giling, 
perbaikan metode kerja
vABSTRACT
CV. Kembar Mekar is a business entity in a form of limited-partnership or known 
as CV and engages in the field of catter feed raw material cultivation, such as coffee 
grounds. Waste is found during the production process of grinded coffee grounds 
in CV. Kembar Mekar. It is indicated by data that shows distinction between the 
amount of production inputs and output, in which the production output amount  is 
lesser than the inputs used.. By means of a process activity mapping or be known 
as PAM, motion waste places the most dominant waste along with the non-value-
added total total time of 263.45 minutes or 83.65 % of production lead time. 
Therefore, an improvement is needed in order to minimize and even eliminate this 
kind of waste towards increasing production efficiency.  The effort of designing an 
improvement proposal is executed by implementing kaizen events using lean 
manufacturing method. As for it, this improvement proposal design aims to 
minimize waste motion acitivities, such as activities occurred in raw material 
warehaouse and grinding workstation, in which they are related to work methods 
(including operator, material, and machine). By executing proposal design 
identification using 5W1H, belt conveyor as a material handling implementation is 
selected as the kaizen implementation effort with those specifications that are able 
to minimize motion waste, such as consistent amount of ready-to-grind coffee 
grounds, automatic transportation process, and also plastic and metal separator 
on the conveyor. This belt conveyor implementation is adequate to eliminate those 
non-value-added activities that possess the biggest presentation in the grinded 
coffee grounds production process, in which it eventually reduces lead time and 
also increases production efficiency for 19% towards 58%. 
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DAFTAR ISTILAH
Cycle Time : Waktu aktual yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan satu siklus dari suatu operasi, 
dimana dihitung dari titik mulai suatu proses 
pada mesin atau operasi tertentu sampai dengan 
titik mulai proses dari produk serupa lainnya 
pada mesin atau operasi yang sama.
Belt Belt conveyor : Alat transportasi dalam industri untuk 
mengangkut material berupa unit load (kotak, 
balok, dan lain-lain) atau bulk material (butir-
butir, bubuk, dan serbuk) secara mendatar atau 
miring.
Kaizen : Prinsip perbaikan berkelanjutan yang bertujuan 
untuk mengeliminasi pemborosan pada semua 
sistem dengan memperbaiki aktivitas dan proses 
yang memiliki standardisasi.
Lead Time : Waktu yang  dibutuhkan oleh satu komponen, 
satu batch, satu roll, atau satu roll untuk 
menyelesaikan langkah-langah prosesnya, 
dimulai dari material masuk sampai dengan 
selesai diproses.
Material Handling : Salah satu jenis transportasi dalam lingkup 
industri untuk memindahkan bahan baku, barang 
setengah jadi, atau barang jadi dari tempat asal ke 
tempat tujuan yang telah ditetapkan.
Screen : Layar logam berlubang yang merupakan bagian  
dari mesin hammer mill, berfungsi untuk 
menentukan ukuran partikel dan efisiensi 
grinding.
xiv
Value Stream : Serangkaian aktivitas-aktivitas yang dibutuhkan 
untuk merancang, manufaktur, dan 
mengembangkan suatu barang atau pelayanan, 
dengan aliran informasi dan material.
Waste : Entitas yang melibatkan penggunaan sumber 








5W1H Who, what, where, when, why, how 19
NNVA No-Value-Added but Necessarry 3
NVA No-Value-Added 3
PAM Process Activity Mapping 3
VA Value-Added 3
VSM Value Stream Mapping 10
1BAB I    PENDAHULUAN
I.1 Latar Belakang
Terdapat dua kategori pakan ternak berdasarkan sumber makanan yang didapat oleh 
hewan, yaitu hijauan dan konsentrat. Pakan jenis hijauan terdiri dari rerumputan 
serta dedaunan. Sedangkan, pakan jenis konsentrat terdiri dari limbah pertanian 
(ampas), limbah perikanan serta biji-bijian yang digiling.
CV Kembar Mekar merupakan badan usaha yang bergerak di bidang penyediaan 
bahan baku pakan ternak jenis konsentrat, karena terbuat dari limbah pertanian 
seperti ampas kecap lempeng, dedek padi, onggok giling, bungkil kacang giling, 
kulit kopi giling, bungkit sawit giling, kopra mill, dan mako.
Jenis limbah pertanian yang menjadi objek penelitian adalah kulit kopi, dimana 
jenis bahan baku ini memiliki kontribusi paling besar dari product loss yang 
terdapat pada proses produksi bahan baku pakan ternak yang dapat dilihat pada 
Gambar I.1. 
Gambar I.1 Jumlah Product Loss CV. Kembar Mekar Periode Agustus 2015 
Juli 2016
Dari total product loss sebanyak 54,871 kg selama satu tahun, jenis bahan baku 
kulit kopi memiliki persentase sebesar 74%, sedangkan 26% lainnya terdiri dari 





















2padi. Product loss yang terjadi diidentifikasi melalui ketidaksesuaian antara jumlah 
input produksi dengan output produksi, dimana jumlah kulit kopi yang digunakan 
lebih besar daripada hasil produksi berupa kulit kopi giling. 
Adanya perbedaan antara input serta output produksi tersebut menjadi indikasi awal 
bahwa telah terjadi waste pada proses produksi karena pada dasarnya proses 
produksi merupakan reduksi ukuran, oleh karena itu input dan output produksi 
seharusnya berjumlah sama. Menurut Rich (2015), waste itu sendiri merupakan 
seluruh aktivitas no-value-added. No-value added terdiri dari aktivitas-aktivitas 
yang tidak merubah suatu produk menjadi lebih baik sehingga berkaitan dengan 
tujuh kategori waste yaitu excess motion, inventory, process waste, waiting, defect, 
dan sebagainya (Careira and Trudell, 2006). 
Untuk mengidentifikasi segala aktivitas-aktivitas yang berlangsung guna 
mengetahui  jenis waste dominan yang terdapat pada proses produksi, digunakan 
penggambaran Process Activity Mapping (PAM) yang dapat dilihat pada Lampiran 
A. Melalui PAM, jenis waste paling dominan adalah waste motion dengan 
persentase 83.65%. Hal ini dilihat berdasarkan waktu proses dari aktivitas-aktivitas 
no-value-added serta no-value-added but necessary yang terdapat pada proses 
produksi kulit kopi giling.  













Memindahkan karung berisi 30 kg kulit 
kopi ke area tunggu input produksi secara 
manual
Memindahkan kulit kopi dari karung ke 
input produksi secara manual 
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling  ke dalam karung secara manual








Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling menuju area penimbangan 
secara manual
15807.20
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling  dari area timbangan menuju 
area pengemasan secara manual
Mengangkat karung berisi kulit 50 kg kopi 
giling  untuk dipanggul secara manual
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling dari area pengemasan menuju 




3089.80 16.35%Menunggu untuk proses transportasi 
menuju area penyimpanan
Total Waktu NVA dan NNVA 18897 100%
Menurut Antony (2016), waste motion merupakan salah satu jenis waste yang 
dicirikan dengan adanya pergerakan manusia atau material antar stasiun kerja 
dalam proses produksi. Charron (2015) menyatakan bahwa waste motion 
disebabkan oleh adanya interaksi manusia dengan material dan mesin yang tidak 
efektif, metode kerja yang tidak konsisten, serta penempatan fasilitas yang tidak 
tepat. 
Berdasarkan pengamatan langsung yang dilakukan melalui pengukuran waktu 
siklus dari setiap proses produksi, diketahui bahwa aktivitas transportasi 
keseluruhan merupakan aktivitas yang memakan waktu lama. Dari hasil 
perhitungan lead time untuk satu karung kulit kopi giling sebesar 29127.40 detik, 
didapat bahwa proses transportasi berpengaruh sebesar 35%, dengan waktu 
10633.60 detik. Adapun hasil keseluruhan perhitungan waktu siklus terlampir pada 
Lampiran A. Waktu transportasi ini didominasi oleh interaksi manusia dan material 
yang tidak efektif yang menyebabkan adanya waste motion, dimana operator harus 
4berpindah dari satu area kerja ke area kerja lainnya guna mengantar dan mengambil 
material secara manual menggunakan tangan kosong. Menurut Charron (2015), 
waste motion berkaitan dengan ergonomi dan dapat diidentifikasi melalui gerakan 
berjalan, mengangkat, serta meraih. Aktivitas-aktivitas yang merupakan waste 
motion pada proses produksi kulit kopi giling dapat dilihat pada Tabel I.2.
Untuk menangani masalah tersebut, CV Kembar Mekar telah melakukan beberapa 
usaha yang dapat dilihat pada Tabel I.3. Namun, usaha tersebut belum dapat 
mengurangi aktivitas no-value added yang berkaitan dengan waste motion pada 
proses produksi kulit kopi giling. 
Tabel I.3 Usaha yang Telah Dilakukan CV. Kembar Mekar
No Jenis Waste Motion





karung antar stasiun 
kerja
Menyediakan hand 
truck manual sebagai 
material handling








spesifikasi berat sekali 
masuk 
Tidak diterapkan oleh 
operator
Berdasarkan permasalahan waste motion yang terjadi pada proses produksi di area 
yang meliputi gudang penyimpanan bahan baku, area penggilingan, area 
penimbangan serta gudang penyimpanan produk jadi, perlu dilakukan upaya untuk 
meminimalkan serta mengeliminasi aktivitas-aktivitas tidak bernilai tambah (no-
value-added dan no-value added but necessary) agar menghasilkan waste yang
minimum pada proses produksi. 
5I.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, terdapat masalah yang dikaji pada 
penulisan tugas akhir ini, yaitu sebagai berikut.
1) Bagaimana menentukan faktor-faktor yang menyebabkan timbulnya aktivitas 
yang berkaitan dengan waste motion pada proses produksi kulit kopi giling di 
CV Kembar Mekar?
2) Bagaimana rancangan usulan perbaikan untuk meminimalkan penyebab waste 
motion pada proses produksi kulit kopi giling di CV Kembar Mekar?
I.3 Tujuan Studi
Adapun tujuan dari studi ini adalah sebagai berikut.
1) Menentukan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya aktivitas yang 
berkaitan dengan waste motion pada proses produksi kulit kopi giling di CV 
Kembar Mekar.
2) Memberikan rancangan usulan perbaikan untuk meminimalkan faktor 
penyebab waste motion pada proses produksi kulit kopi giling di CV Kembar 
Mekar.
I.4 Batasan Studi
Studi yang dilakukan memiliki batasan permasalahan sehingga studi bersifat fokus 
dan terarah sesuai dengan tujuan studi. Berikut merupakan batasan permasalahan 
pada studi ini.
1) Data historis jumlah produksi yang digunakan hanya dalam kurun waktu satu 
tahun yang dimulai pada bulan Agustus 2015 hingga bulan Agustus 2016.
2) Studi ini tidak membahas mengenai perhitungan biaya yang diperlukan oleh 
perusahaan untuk menerapkan usulan perbaikan yang diberikan.
3) Tahap studi tidak termasuk penerapan usulan perbaikan untuk perusahaan.
4) Perbandingan kondisi eksisting dan kondisi setelah dilakukan perbaikan 
ditinjau dari lead time dan efisiensi produksi.
6I.5 Manfaat Studi
Adapun manfaat dari studi yang dilakukan adalah sebagai berikut.
1) Menjabarkan akar penyebab timbulnya waste motion pada proses produksi 
kulit kopi giling di CV Kembar Mekar.
2) Memberikan usulan perbaikan kepada CV Kembar Mekar sebagai bahan 
pertimbangan perusahaan guna meminimalkan waste motion agar tercapainya 
proses produksi yang lebih efisien.
I.6 Sistematika Penulisan
Studi ini diuraikan dengan sistematika penulisan sebagai berikut.
BAB I Pendahuluan
Bab ini berisi latar belakang permasalahan yang menjadi dasar 
pendukung dilakukannya studi mengenai waste motion yang terjadi di 
CV Kembar Mekar, sampai diusulkannya perbaikan untuk 
Meminimalkan waste tersebut. Latar belakang permasalahan diuraikan 
secara runtut, dari hal yang paling luas hingga pokok permasalahan 
untuk studi. Selain itu, terdapat juga tujuan studi, batasan studi, manfaat 
studi, serta sistematika penulisan yang menjadi acuan dalam studi ini.
BAB II Landasan Teori
Bab ini berisi studi literatur terkait dengan studi, seperti waste, lean 
manufacturing, metode dan tools yang digunakan serta objek yang 
dikaji. Selain itu, terdapat juga perbandingan antara studi-studi 
terdahulu dengan studi yang sedang dilakukan. Oleh karena itu, bab ini 
bertujuan untuk membentuk pola pikir dan landasan teori yang 
digunakan dalam studi dan perancangan usulan ini. 
BAB III Metodologi Studi
Langkah-langkah serta alur pengerjaan studi diuraikan pada bab ini. 
Langkah-langkah tersebut merupakan acuan yang digunakan dalam 
menyelesaikan permasalahan sesuai dengan tujuan studi, yang terdiri 
dari hal pertama yang dilakukan yaitu pendahuluan yang terdiri dari 
identifikasi masalah. Setelah itu dianjutkan dengan melakukan 
7pengumpulan data berikut dengan pengolahannya sampai kemudian 
dihasilkan kesimpulan penilitian. 
BAB IV Pengumpulan dan Pengolahan Data
Bab ini menampilkan kumpulan data yang diperoleh dari perusahaan 
baik melalui observasi langsung, wawancara user, serta dokumentasi 
data yang diberikan langsung oleh pihak perusahaan. Data-data tersebut 
kemudian diolah dengan menggunakan metodologi serta tools yang 
telah dijabarkan pada metodologi studi.
BAB V Analisis 
Pada bab ini, dilakukan analisis terkait dengan hasil akhir dari studi yang 
terdiri dari setiap tahapan perancangan usulan perbaikan yang telah 
dilakukan pada pengumpulan dan pengolahan data.
BAB VI Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan dari dari hasil pengolahan data serta perancangan usulan 
perbaikan diuraikan pada bab ini. Saran disampaikan sebagai masukan 
bagi perusahaan serta studi-studi yang akan dilakukan selanjutnya. 
8BAB II    LANDASAN TEORI
II.1 Lean Manufacturing
Lean merupakan suatu upaya terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan 
(waste) dan meningkatkan perbandingan antar nilai tambah terhadap waste (the 
value-to-waste ratio). Dengan begitu, lean dapat didefinisikan sebagai suatu 
pendekatan sistemik dan sistematik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan 
waste atau aktivitas tidak bernilai tambah (non-value-adding activities) melalui 
peningkatan terus menerus secara radikal dengan cara mengalirkan produk dan 
informasi menggunakan pull system dari pelanggan internal dan eksternal untuk 
mengejar keunggulan dan kesempurnaan (Gaspersz, 2011).
Lean manufacturing timbul dari pemikiran lean, upaya penanganan waste 
(Chauhan and Singh, 2011). Pola pikir dari lean manufacturing adalah eliminasi 
waste, reduksi biaya, dan pemberdayaan pegawai (Ohno, 1988). Teknik lean 
manufacturing seringkali mengurangi waktu antara permintaan pelanggan dan 
pengiriman, serta dirancang untuk meningkatkan keuntungan, kepuasan pelanggan, 
waktu throughput, dan motivasi pegawai. Keuntungan dari lean manufacturing 
adalah biaya yang lebih rendah, kualitas yang lebih baik, serta lead time yang lebih 
pendek (Puvanasvaran et al. 2008). 
II.2 The Seven Waste
Waste atau biasa dikenal dengan sebutan Muda dalam bahasa Jepang didefinisikan 
sebagai segala aktivitas kerja yang memboroskan sumber daya selama proses 
transformasi input mejadi output sepanjang value stream. 
Berdasarkan perspektif Lean, semua jenis pemborosan yang terdapat sepanjang 
proses value stream, yang mentransformasikan input menjadi output harus 
dihilangkan guna meningkatkan nilai produk (barang dan/atau jasa) dan selanjutnya 
meningkatkan customer value (Gaspersz, 2011).
Tedapat tujuh kategori waste yag dikaitkan dengan Lean dalam industri 
manufacturing, yaitu sebagai berikut.
91) Transportation
Waste pada transportasi dapat terjadi ketika barang dan material dipindahkan 
sehingga mengakibatkan waktu penanganan material bertambah (Pereira, 2009). 
Hal ini dapat diakibatkan oleh tata letak yang buruk (poor layout), organisasi tempat 
kerja yang buruk (poor workplace organization), serta lokasi penyimpanan 
material yang banyak dan saling berjauhan (Gaspersz, 2011).
2) Inventories
Jenis waste pada inventory pada dasarnya menjadi umpan bagi waste lainnya. Suatu 
inventory didefiniskan sebagai penyimpanan, dimana diperlukan space, packaging, 
serta proses trasportasi. Waste pada inventory dapat disebabkan oleh peralatan yang 
tidak reliable, pemasok yang tidak capable, peramalan kebutuha yang tidak akurat, 
serta ukuran batch yang besar (Gaspersz, 2011).
3) Motions
Motions dapat diartikan dengan gerakan. Waste pada motions didefinisikan sebagai 
setiap pergerakan dari orang atau mesin yang tidak menambah nilai kepada barang 
dan jasa yang akan diserahkan kepada pelanggan, tetapi hanya menambah biaya 
dan waktu saja. Tata letak dan metode kerja yang buruk serta desain mesin yang
buruk dapat menjadi akar penyebab dari waste ini (Gaspersz, 2011). Contoh dari 
waste pada motion yang terjadi dalam industri manufaktur adalah ketika operator
diharuskan meninggalkan area kerjanya untuk mencapai suatu alat (Pereira, 2009). 
4) Delays (Waiting Time)
Istilah waiting pada industri manufaktur terjadi kapanpun ketika manusia atau 
barang berada dalam antrian sehingga terjadi delay atau waktu tunggu (Pereira, 
2009). Suatu antrian dapat disebabkan oleh inkonsistensi metode kerja serta waktu 
penggantian produk yang panjang (Gaspersz, 2011).
5) Overproduction
Produksi yang berlebihan terjadi ketika suatu perusahaan memproduksi lebih dari 
kebutuhan pelanggan internal atau eksternalnya. Jenis waste ini juga dapat 
menimbulkan jenis waste lainnya, barang yang sudah diproduksi pada dasarnya 
dipindahkan dan disimpan (transportation dan inventory), dimana operator 
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diharuskan untuk menjauhi pekerjaannya (motion). Produksi yang berlebihan juga 
menimbulkan delay pada produksi barang yang seharusnya pelanggan inginkan 
(Pereira, 2009).
6) Overprocessing
Waste ini terjadi ketika proses produksi melebihi permintaan konsumen (Pereira, 
2009). Dengan begitu, overprocessing mencakup proses-proses tambahan atau 
aktivitas kerja yang tidak perlu atau tidak efisien. Penyebab dari timbulnya 
overprocessing adalah ketidaktepatan penggunaan peralatan, tooling maintenance 
yang buruk, gagal melakukan kombinasi operasi-operasi kerja, serta proses kerja 
dibuat serial padahal proses-proses itu tidak saling tergantung satu sama lain, yang 
seyogyanya dapat dibuat paralel (Gaspersz, 2011).
7) Defects
Defect adalah segala hasil kerja yang kondisinya kurang dari permintaan konsumen. 
Dalam pengertian manufacturing,  defect terjadi ketika terdapat hal yang salah pada 
suatu produk, alat elektronik yang tidak berfungsi karena masalah pada circuit 
board. (Pereira, 2009). Waste jenis ini mengakibatkan terjadinya crap, rework, 
customer returns, serta customer dissatisfaction. Akar penyebab timbulnya defects 
adalah incapable process, insufficient training, serta ketiadaan prosedur operasi 
standar (Gaspersz, 2011).
II.2.1 Upaya Meminimalkan dan Mengeliminasi Waste
1) Value Stream Mapping (VSM)
Value stream adalah seluruh kegiatan (value-added maupun non-value-added) 
yang diperlukan untuk memproses sebuah produk melalui dua aliran utama, 
yaitu: (1) aliran produksi dari bahan baku ke pelanggan, dan (2) rancangan 
aliran dari konsep ke penerapan (Rother & Shook, 2003). 
Value stream mapping (VSM) merupakan teknik yang digunakan untuk 
membuat representasi visual dari keseluruhan aktivitas yang dibutuhkan dalam 
menambahkan value bagi pelanggan. Step pertama dimulai dengan membuat 
current state map yang berfungsi untuk mendefinisikan dan mendeskripsikan 
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upaya apa yang saat ini dilakukan untuk pelanggan guna memahami kelemahan 
proses yang sedang berlangsung dan mengidentifikasi apa yang harus 
dikembangkan untuk meningkatkan performansi bagi pelanggan. Sedangkan, 
future state map mendefinisikan representasi visual mengenai performansi apa 
yang diinginkan di masa yang akan datang (Charronet al, 2015).
Terdapat lambang-lambang dalam pembuatan value stream mapping yang akan 
ditampilkan pada tabel.
Tabel II.1 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping




Mereprentasikan supplier yang 
merupakan titik awal untuk aliran 
material. Sedangkan pelanggan 
digambarkan ketika ditempatkan di 
kanan atas, titik akhir biasa untuk aliran 
material.
2 Process
Lambang ini untuk proses, operasi, 
mesin atau departemen,melalui aliran 
material. Secara tipe, untuk menghindari 
pemetaaan yang tidak melebar dari 
setiap langkah proses tunggal, hal ini 
mewakili satu departemen dengan aliran 
proses yang tetap secara terus menerus.
3 Data Box
Informasi khusus dalam Data Box dapat 
berupa C/T yaitu waktu siklus yang 
dibutuhkan untuk memproduksi satu 
barang sampai barang yang akan 
diproduksi selanjutnya datang, C/O yaitu 
Changeover Time, uptime yaitu 
persentase waktu yang tersedia pada 
mesin untuk proses, crap yaitu tingkat 
untuk transfer ukuran batch, dll.
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Tabel II.2 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping (Lanjutan)
No Nama Lambang Pengertian
4 Workcell
Mengindikasikan bahwa proses lebih 
dari satu diintegrasikan ke dalam sebuah 
manufacturing workcell seperti cells yang 
biasanya memproses sebuah familiy dari 
produk yang mirip atau sebuah produk 
tunggal. Produk bergerak dari proses 
satu ke proses lainnya dalam batch kecil 
atau single pieces. 
5 Inventory
Menunjukkan inventory di antara dua 
proses. Ketika pemetaan kondisi yang 
sebenarnya pada lini produksi, jumlah
inventory dapat diperkirakan dengan 
perhitungan cepat, dan jumlah dicatat 
dibawah segitiga. Lambang ini juga 
mewakili penyimpanan untuk material 




Mewakili pergerakan material bahan 
baku dari supplier ke area 
penerimaan di pabrik. Atau, 
pergerakan produk jadi dari tempat 
penerimaan di pabrik menuju 
pelanggan.
7 Push Arrow
Mewakili arah material dari satu 
proses ke proses selanjutnya.
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Tabel II.3 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping (Lanjutan)
No Nama Lambang Pengertian
8 Supermarket
inventory (kanban stockpoint). Sama 
halnya dengan supermarket, 
pelanggan downstream datang untuk 
menentukan apa yang dibutuhkan. 
Lalu area kerja upstream 
memberikan stocks yang dibutuhkan. 
Ketika proses upstream harus 
dioperasikan dalam batch, 
supermarket mengurangi produksi 
berlebih dan membatasi jumlah 
inventory.
9 Material Pull
Supermarket berhubungan ke proses 
downstream dengan menggunakan 
lambang ini, dimana lambing ini juga 
mengindikasikan penghilangan fisik
10 FIFO Lane
Lambang ini digunakan ketika proses 










Menunjukkan penjadwalan produksi 
pusat atau departemen kontrol, 
orang, atau operasi.
13 Operator
Menunjukkan jumlah operator yang 
dibutuhkan guna memproses VSM 
family pada area kerja tertentu.
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Tabel II.4 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping (Lanjutan)
No Nama Lambang Pengertian
14 Safety Stock
Menunjukkan safety stock terhadap 
masalah seperti downtime, untuk 
melindungi sistem terhadap fluktuasi 
yang tiba-tiba dalam pesanan 
pelanggan atau kegagalan sistem. 
Untuk catatan, lambang ini ditutup 
pada semua sisi. Ini menandakan 
bahwa sifatnya sementara, bukan 
merupakan tempat penyimpanan 
permanen dari stock namun harus ada 
kebijakan yang jelas dari manajemen 





Anak panah lurus dan tipis 
menunjukkan aliran informasi dari 




Panah ini menunjukkan aliran 
elektronik seperti electronic data 
interchange (EDI), internet, LANs 
(local area network), WANs (wide 
area network).. Tipe media yang 









Mewakili kartu yang memerintah 
untuk menyediakan barang yang 
dibutuhkan ke tempat produksi.
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Tabel II.5 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping (Lanjutan)




Mewakili kartu atau alat yang 
memerintah material handle untuk 
mengirim part dari supermarket ke 
tempat proses produksi. Material 
handler (atau operator) pergi ke 





Digunakan ketika tingkat persediaan 
pada supermarket di antara dua 
proses berada di titik minimum. 
Ketika kanban segitiga datang ke 
proses pemasokan, hal tersebut 
memberi tanda sebuah changeover.
19 Kanban Post
Suatu lokasi dimana kanban
menandakan tempat untuk diangkut. 
Sering digunakan dengan sistem dua 
kartu untuk menukar kanban









Mewakili alur informasi verbal dan 
personal
29 Warehouse





Pengiriman dengan menggunakan 
rel.
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Tabel II.6 Pengertian Lambang pada Value Stream Mapping (Lanjutan)
No Nama Lambang Pengertian
23 Kaizen Burst
Digunakan untuk menonjolkan 
perbaikan yang penting dan 
merencanakan area kerja kaizen pada 
proses spesifik yang kritis guna 
mencapai future value stream map.
25 Timeline
Menunjukkan waktu value added 
(waktu siklus) dan waktu non-value 
added . Gunakan ini untuk 





Pengiriman dengan menggunakan 
rel.
27 Expedited
Pengiriman informasi/produk yang 
dipercepat.
28 Milk Run
Membuat pemberhentian untuk 
mengambil atau mengantarkan 
bahan-bahan di beberapa lokasi. Milk 
Runs pada umumnya mengikuti rute 
yang tetap. 
2) Process Activity Mapping
Proses activity mapping memberikan gambaran aliran fisik dan informasi, 
waktu yang dibutuhkan untuk setiap aktivitas, jarak tempuh, serta tingkat 
persediaan produk pada setiap tahap produksi.  Process mapping merupakan 
pemetaan yang rinci dari proses sebenarnya. 
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Terdapat lima tahap dalam melakukan process activity mapping, yaitu sebagai 
berikut (Hines & Rich, 1997).
a. Melakukan studi mengenai aliran proses-proses yang ada.
b. Identifikasi waste.
c. Mempertimbangkan kemungkinan proses dapat dirancang ulang menjadi 
lebih efisien.
d. Mempertimbangkan pola aliran yang melibatkan tata letak atau rute 
transportasi.
e. Mempertimbangkan apakah seluruh aktivitas yang dilakukan pada setiap 
tahap dibutuhkan.  
Menurut Charron et al (2015), terdapat tiga istilah yang digunakan untuk 
mendefinisikan dan membedakan aktivitas-aktivitas berdasarkan value atau 
nilai, yaitu sebagai berikut.
a. Valiue-Added
Aktivitas yang mengubah bahan baku atau informasi sehingga mencapai 
kebutuhan konsumen.
b. Non-Value-Added
Aktivitas yang membutuhkan waktu, sumber daya, atau ruang, tetapi tidak 
menambah nilai produk jika dilihat dari perspektif konsumen.
c. No-Value-Added but Necessary
Aktivitas yang tidak menambahkan nilai pada produk tetapi dibutuhkan. Pada 
business value added
3) Cause and Effect Diagram
Cause and effect diagram dirancang untuk mengetahui akar penyebab dari 
suatu masalah dengan menganalisis data secara rinci (Furterer, 2009). Cause 
and effect diagram mengilustrasikan secara grafis hubungan antara outcome 
dengan faktor-faktor yang mempengaruhi outcome tersebut. Diagram ini 
seringkali disebut sebagai fishbone diagram karena bentuknya yang 
menyerupai tulang ikan. 
18
Cause and effect diagram memperlihatkan faktor-faktor yang terdiri dari 
subfaktor dan pada akhirnya membentuk dampak keseluruhan dari kumpulan 
faktor tersebut. Peran Cause and effect diagram adalah sebagai berikut (Duffy, 
2013).
a) Identifikasi faktor-faktor yang menyebabkan dampak positif maupun 
negatif
b) Fokus terhadap masalah yang spesifik
c) Identifikasi akar penyebab dari dampak yang timbul
d) Identifikasi ranah yang mengalami kekurangan data
4) Kaizen
Istilah kaizen  
diartikan 
2002). Kaizen 
et al, 2003). Menurut Oprean dan Titu (2008), Adapun prinsip-prinsip dari 
Kaizen adalah sebagai berikut.
a) Sistem Berorientasi Proses
Proses-proses manufaktur perlu diperbaiki secara berkelanjutan untuk output 
dan input yang lebih baik (Chiarini, 2012).  Menurut Smadi (2009), hal yang 
harus dipertimbangkan dalam perbaikan proses adalah hubungan antara proses 
tersebut dengan akitivitas lainnya. Pada dasarnya, perbaikan proses 
membutuhkan keterlibatan pekerja secara langsung karena tidak ada yang dapat 
diperbaiki tanpa hal itu. Menurut Berger (1997), pihak manajemen perusahaan 
memiliki tanggung jawab untuk menyediakan pelatihan guna meningkatkan 
kemampuan dan pola pikir para pekerja.
b) Perbaikan Berkelanjutan dan Pemeliharaan Standar
Prinsip ini mengintegrasikan inovasi dengan upaya yang berkelanjutan. Standar 
yang telah diperbaiki perlu dipelihara secara berkelanjutan pula (Priestman, 
1985; Gondhalekar; 1995). Standardisasi kerja dan perbaikan yang rutin dapat 
Sling berkaitan (Imai, 1989). 
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c) Budaya Berbasis Manusia
Menurut Motwani (2003), setiap bagian dari perusahaan perlu terlibat dalam 
proses perbaikan, termasuk manajemen atau operator. Terdapat tiga jenis 
aktivitas yang terlibat dalam prinsip kaizen. Aktivitas pertama melibatkan pihak 
manajemen, dimana perlu adanya pengambilan keputusan mengenai 
perencanaan, penerapan, pemindaian, serta kontrol. Aktivitas kedua melibatkan 
pekerja dan pada umumnya fokus terhadap metode kerja dan proses 
manufaktur. Sedangkan aktivitas ketiga menekanka -the-spot-
meningkatkan pekerjaannya, perilaku, rutinitas, metode kerja, dan juga cara 
dalam penggunaan sumber daya (Berger, 1997; Etzoni, 2002; Handy,2002). 
Menurut Stone (2012), kaizen membantu dalam mendeteksi waste yang 
tersembunyi pada proses manufaktur, mengidentifikasi akar penyebab dan 
menemukan solusi perbaikannya. 
5) 5W1H
Menurut Smalley dan Kato (2010), 5W1H (what, why, where, when, who, dan 
how) merupakan suatu metode yang digunakan dalam menerapkan kaizen 
events. Enam pertanyaan sederhana ini merupakan dasar dalam mempelajari 
proses guna menghasilkan usulan perbaikan proses yang lebih baik. 
Secara spesifik, pertanyaan yang berhubungan dengan what dan why bertujuan 
untuk menentukan apakah perlu mengeliminasi proses rinci yang tidak 
diperlukan (waste). Pertanyaan yang berhubungan dengan where, when, dan 
who bertujuan untuk menggabungkan atau mengatur kembali urutan proses 
guna memperbaiki metode kerja. Sedangkan pertanyaan terakhir adalah how, 
dimana pertanyaan ini memiliki tujuan untuk melakukan simplifikasi proses 
sebagai upaya terakhir dalam perbaikan metode kerja. 
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II.6 Alasan Pemilihan Metode Lean Manufacturing
Berdasarkan latar belakang permasalahan dan tujuan studi, dimana terdapat 
aktivitas tidak bernilai tambah atau waste pada proses produksi yang harus 
diminimasi, metode lean manufacturing tepat digunakan untuk studi ini. Adapun 
alasan lebih rinci mengenai pemilihan metode ini adalah sebagai berikut.
1) Menurut Maarof dan Mahmud (2016), kaizen merupakan suatu prinsip 
perbaikan berkelanjutan yang memiliki fokus terhadap mura (waste). Adapun 
menurut Gapersz (2011), lean berfokus pada identifikasi dan eliminasi waste
atau aktivitas yang tidak bernilai tambah (non-value added activities) yang 
berkaitan dengan customer. Pada CV. Kembar Mekar, dilakukan identifikasi 
terhadap aktivitas tidak bernilai tambah dimana menunjukkan fakta bahwa 
terdapat waste motion. Lean manufacturing dipilih sebagai metode yang 
mengidentifikasi dan mengeliminasi waste motion tersebut guna menerapkan 
prinsip kaizen. 
2) Dalam upaya mencapai tujuan berupa identifikasi akar penyebab timbulnya 
waste motion, metode lean manufacturing digunakan karena terdiri dari fungsi 
tools yang tepat, seperti value stream mapping, process activity mapping, serta 
cause and effect diagram.  
3) Salah satu tujuan dari studi ini adalah memberikan usulan serta Meminimalkan 
penyebab tejadinya waste motion. Al-Omar (2010) menyatakan bahwa ukuran 
yang digunakan sebagai karakteristik lean dari suatu sistem produksi adalah 
produktivitas, waktu siklus, serta inventori work-in-process (WIP).  
Produktivitas serta waktu siklus merupakan data primer dan sekunder yang 
tersedia di CV Kembar Mekar dan digunakan dalam proses identifikasi akar
terjadinya waste motion.
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BAB III    METODE PENELITIAN
III.1 Model Konseptual
Model konseptual digunakan untuk memperoleh gambaran secara menyeluruh 
terhadap masalah yang dihadapi serta menunjukan penetapan data apa yang harus 
didapatkan dan dihasilkan dalam perbaikan proses produksi. Model Konseptual 
pada perbaikan proses produksi untuk studi kasus CV Kembar Mekar dapat dilihat 
pada Gambar III.1.
Perbaikan proses produksi ini bertujuan untuk meminimalkan waste motion yang 
terjadi. Data primer yang ditetapkan untuk digunakan sebagai input adalah jumlah
product loss CV. Kembar Mekar periode Agustus 2015 - Juli 2016, alur proses 
produksi, waktu proses produksi, serta jumlah mesin bekerja dan operator. Jumlah 
product loss periode Agustus 2015 Juli 2016 digunakan sebagai identifikasi 
adanya waste pada proses produksi. Selain itu, waste juga diidentifikasi melalui 
pengolahan data alur proses serta waktu proses produksi aktivitas proses dalam 
bentuk PAM. Melalui PAM. Penentuan waste dominan pun didapatkan dengan 
melakukan identifikasi aktivitas NVA dan NNVA. Setelah waste motion ditetapkan 
sebagai waste dominan, aktivitas-aktivitas yang termasuk ke dalam jenis waste 
motion pada proses produksi dijabarkan. Penggambaran VSM menjadi dasar 
sasaran perbaikan proses dengan mengidentifikasi stasiun kerja yang berkontribusi 
paling besar dalam waktu NVA dan NNVA. Setelah itu, unit analisis kerja 
digunakan sebagai upaya dalam menjabarkan aktivitas-aktivitas pada stasiun kerja 
tersebut secara rinci hingga identifikasi motion detail, sehingga masalah terkait 
waste motion yang ditinjau dari segi metode kerja dan waktu proses dapat diketahui. 
Faktor penyebab dari adanya aktivitas-aktivitas yang merupakan waste motion 
diidentifikasi menggunakan cause and effect analysis. Kemudian pada akhirnya 
dilakukan perancangan perbaikan proses berdasarkan faktor penyebab waste 
motion tersebut dengan penerapan prinsip kaizen. Setelah rancangan perbaikan 
proses dihasilkan, Value Stream Mapping; Future State digambarkan untuk 
mengidentifikasi kondisi proses produksi setelah adanya rancangan usulan 
perbaikan dengan membandingkan waktu VA, NVA & NNVA, serta efisiensi 
produksi (sistem lean) berdasarkan lead time.
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Gambar III.1 Model Konseptual Perbaikan Proses Produksi
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III.2 Sistematika Pemecahan Masalah
Terdapat empat tahapan dalam pemecahan masalah pada studi ini, yaitu tahap 
identifikasi awal untuk menetapkan latar belakang masalah, pengumpulan dan 
pengolahan data, rancangan dan analisis usulan perbaikan, serta kesimpulan dan 
saran. 
Sistematika pemecahan masalah pada perbaikan proses produksi dari studi ini 
dapat dilihat pada Gambar III.2 berikut.
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Gambar III.2 Sistematika Pemecahan Masalah Perbaikan Proses Produksi. 
III.2.2 Tahap Pengumpulan Data
Tahap pengumpulan data ini dilakukan dengan mengidentifikasi kebutuhan data 
melalui observasi langsung di lapangan dan melakukan pengumpulan data dari 
pihak perusahaan. Data yang didapat dari tahap pengumpulan data ini terdiri dari 
data primer. Data primer merupakan data yang diperoleh dengan cara pengukuran 
langsung, dimana dapat berupa hasil observasi terhadap proses produksi eksisting 
serta wawancara pihak terkait perusahaan di bidang operasional dan gudang, 
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Adapun data primer yang dibutuhkan pada perbaikan proses produksi ini adalah 
sebagai berikut.
1) Jumlah product loss periode Agustus 2015 Agustus 2016
Data terdiri dari hasil selisih dari jumlah bahan mentah yang digunakan sebagai 
input produksi serta jumlah barang jadi sebagai hasil produksi. Jenis bahan baku 
dalam data ini mencakup kulit kopi, ampas kecap, bungkil sawit, onggok, serta 
dedek padi. Dalam studi ini digunakan data periode Agustus 2015 Agustus 2016. 
2) Alur dan Waktu Proses Produksi
Penjabaran mengenai aktivitas produksi berikut dengan waktu proses menjadi 
kumpulan data yang digunakan dalam upaya identifikasi aktivitas NVA dan 
NNVA. Data tersebut menjadi input pada penggambaran PAM guna menunjukkan 
jenis waste yang dominan pada proses produksi. Selai itu, kedua kumpulan data 
digunakan dalam penggambaran VSM guna mengidentifikasi stasiun kerja yang 
berkontribusi paling besar dalam aktivitas waste. 
III.2.3.1 Pemetaan Current State
Pada tahap ini dilakukan pemetaan guna mengetahui aliran informasi dan material 
pada proses produksi sehingga dapat diketahui gambaran proses produksi CV. 
Kembar Mekar. Hasil dari pemetaan yang berupa Value Stream Mapping dan 
Process Activity Mapping selanjutnya dapat digunakan untuk mengidentifikasi
adanya pemborosan yang terjadi.
III.2.3.2 Identifikasi Penyebab Waste Motion
Identifikasi penyebab waste dilakukan untuk mengetahui penyebab terjadinya
waste dan akar penyebab waste tersebut. Tool yang digunakan untuk 
mengidentifikasi penyebab waste motion adalah cause and effect diagram melalui 
cause and effect analysis yang dikembangkan oleh Professor Kaoru Ishikawa (
III.3.3 Tahap Rancangan dan Analisis Usulan Perbaikan
Setelah tahap pengumpulan dan pengolahan data, tahap selanjutnya adalah tahap 
usulan perbaikan dan analisis usulan perbaikan. Pada tahapan ini diberikan usulan 
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perbaikan yang sesuai dengan tujuan studi dan sesuai dengan kondisi perusahaan. 
Tahapan yang dilakukan adalah sebagai berikut .
1) Melakukan perancangan usulan perbaikan berdasarkan dengan hasil 
pengolahan data yang dilakukan pada tahap sebelumnya. Perancangan usulan 
dilakukan dengan menggunakan tools lean manufacturing yang sesuai dengan 
waste motion yang akan dieliminasi. Tools yang digunakan adalah sebagai 
berikut.
a. Value Stream Mapping Future State
Value stream mapping digunakan untuk mengetahui aliran aktivitas di lantai 
produksi setelah dilakukannya perbaikan proses produksi usulan. Value stream 
mapping juga digunakan untuk mengetahui waktu siklus dan waktu non-value 
added untuk setiap tahapan proses produksi setelah dilakukan perbaikan.
2) Melakukan analisis pada usulan perbaikan yang telah dirancang. Pada tahap ini 
rancangan usulan perbaikan dibandingkan dengan kondisi perusahaan eksisting 
sehingga dapat diidentifikasi kelebihan dan kekurangan rancangan usulan 
tersebut.
III.3.4 Tahap Kesimpulan
Tahap ini merupakan akhir dari studi mengenai perbaikan proses produksi CV. 
Kembar Mekar, dimana berisi kesimpulan hasil studi dan saran. Kesimpulan akan 
menjawab tujuan yang telah ditetapkan. Pada tahap ini dberikan saran kepada 
perusahaan serta saran kepada studi selanjutnya yang berhubungan dengan 
minimasi waste motion.
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BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
IV.1 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data yang mendukung studi ini dilakukan dengan menggunakan 
metodologi yang telah dijelaskan pada BAB III. Adapun data-data didapatkan 
melalui pengamatan langsung pada lantai produksi, wawancara, focus group 
discussion, serta dokumentasi data perusahaan sebagai data primer.
IV.1.1 Deskripsi Produk
Studi dilakukan pada CV. Kembar Mekar, dimana merupakan suatu badan 
usaha yang berbentuk Perseroan Komandoter (CV). Perusahaan ini bergerak 
di bidang pengolahan bahan baku pakan ternak. Terdapat beberapa jenis bahan 
baku pakan ternak yang diproduksi oleh CV Kembar Mekar, yaitu ampas kecap 
lempeng, dedek padi, onggok giling, kulit kopi giling, serta bungkit sawit 
giling.| Bahan baku yang telah didatangkan dari supplier terlebih dahulu 
disimpan pada penyimpanan bahan baku produksi sampai pada akhirnya 
melalui proses produksi, yaitu proses reduksi ukuran dari bahan mentah 
menjadi hasil produksi bahan baku pakan ternak. Gambar IV.1 menunjukkan 
salah satu jenis bahan baku pakan ternak sebelum proses produksi pada CV. 
Kembar Mekar, yaitu kulit kopi giling, dimana jenis bahan baku ini menjadi 
objek kajian.
Gambar IV.1 Contoh Bahan Baku Pakan Ternak
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IV.1.2 Deskripsi Jam Kerja pada Lantai Produksi
Pada CV Kembar Mekar, hanya terdapat 1 shift kerja dengan 10 pegawai yang 
bekerja setiap harinya. Pekerjaan dimulai pada pukul 08.00 sampai dengan 
17.00. Perusahaan menyediakan waktu istirahat total sebanyak dua kali, yaitu 
setelah melakukan bongkar muat barang pada pukul 09.00 09.30 serta setelah 
melakukan proses penggilingan untuk produk ampas kulit kopi yaitu pada 
pukul 12.00 13.00. Sehingga jam kerja operator per harinya adalah 450 menit 
dengan total waktu istirahat sebanyak 90 menit.
IV.1.3 Deskripsi Stasiun Kerja pada Lantai Produksi
Pada dasarnya, proses produksi bahan baku pakan ternak pada CV Kembar 
Mekar hanya terdiri dari satu proses utama, yaitu proses penggilingan 
menggunakan mesin hammer mill.
1. Proses Penggilingan
Kulit kopi yang menjadi bahan baku dalam produksi pakan ternak giling hanya 
mengalami reduksi ukuran pada proses penggilingan ini. Dengan 
menggunakan mesin giling, kulit kopi yang berukuran 1 mm- 2 mm akan 
menjadi bubuk sesuai dengan ukuran screen yang digunakan. Adapun mesin 
giling yang digunakan merupakan mesin hammer mill dengan penggerak 
mesin mobil 3000 cc.  Untuk memasukkan kulit kopi ke dalam input mesin, 
operator menaiki tangga setinggi 2.2 meter bersamaan dengan membawa 
karung seberat 30 kg dan 50 kg secara manual. Adapun gambaran dari area 
mesin hammer mill dapat dilihat pada Gambar IV.2.
Gambar IV.2 Mesin Hammer Mill
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2. Proses Penimbangan
Proses penimbangan dilakukan setelah kulit kopi telah selesai digiling 
menggunakan mesin hammer mill. Pada proses ini, kulit kopi giling terlebih 
dahulu dimasukkan ke dalam karung dengan menggunakan sekop secara 
manual. Setelah itu, dipindahkan ke area penimbangan untuk langsung 
ditimbang. Setiap karung kulit kopi giling memiliki berat 50 kg , jika ternyata 
berat belum mencapai 50 kg, maka operator memasukkan kembali kulit kopi 
giling ke dalam karung sampai berat mencapai 50 kg. 
3. Proses Pengemasan
Karung yang berisi kulit kopi giling dengan berat 50 kg tersebut dipindahkan 
dari area penimbangan untuk kemudian diikat secara manual dengan 
menggunakan tali rafia. Adapun gambaran proses pengemasan dapat dilihat 
pada Gambar IV.3.
Gambar IV.3 Proses Pengemasan
4. Proses Penyimpanan
Proses penyimpanan dilakukan secara manual dengan membawa karung berisi 
50 kg kulit kopi giling yang telah dikemas menuju area penyimpanan produk 
jadi, untuk kemudian menunggu proses distribusi ke konsumen. Adapun 
gambaran dari area penyimpanan dapat dilihat pada Gambar IV.4.
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Gambar IV.4 Area Penyimpanan
IV.2 Pengolahan Data
IV.2.2 Current State Mapping
Menurut Pudeet al, (2012), current state map digunakan sebagai salah satu 
upaya dalam menerapkan prinsip lean. Studi waktu dilakukan secara langsung 
dengan menggunakan stopwatch selama dua hari di lantai produksi. Aktivitas 
yang diamati merupakan seluruh penjabaran aktivitas yang dapat dilihat pada 
process acitivity mapping dan merupakan aktivitas-aktivitas yang berada pada 
value stream CV. Kembar Mekar.
1. Value Stream Mapping
Menurut Antony (2016), Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk 
mengidentifikasi dimana waste terjadi pada proses produksi. VSM dapat 
memperlihatkan aliran proses keseluruham termasuk aliran material dan aliran 
informasi selama proses produksi berlangsung. Selain itu, dengan 
menggunakan VSM ini, waktu transportasi, waktu proses pada setiap stasiun 
kerja, total waktu aktivitas value added serta lead time produksi dapat 
diketahui. 
Current state VSM digambarkan untuk mengidentifikasi aktivitas value-added 
dan non-value-added dengan menelurusi informasi serta aliran material pada 
lini produksi (Antony, 2016), sehingga hasil dari penggambaran VSM 
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dijadikan sebagai dasar bahwa terdapat aktivitas non-value-added pada proses 
produksi tertentu. Penggambaran VSM dapat dilihat pada Lampiran B. 
Pada VSM, terdapat komponen timeline yang diletakkan pada bagian bawah 
mapping. Fungsi dari komponen timeline ini adalah menyorot area dimana 
terdapat waste yang menyebabkan adanya penambahan lead time (Kings, 
2015). Menurut Prayogo dan Octavia (2013), waste dapat diidentifikasi 
berdasarkan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan aktivitas non-value-
added (NVA). Seperti yang dijelaskan oleh Rich (2015), waste itu sendiri 
merupakan seluruh aktivitas no-value-added, dimana aktivitas tersebut tidak 
memberikan nilai tambah pada produk. Dari total lead time 485.46 menit, 
didapatkan bahwa terdapat aktivitas NNVA serta NVA dengan waktu 295.89 
menit. Dengan begitu, dapat diidentifikasi bahwa terdapat aktivitas yang tidak 
memberikan nilai tambah sebesar 61% dari total lead time. Selain itu, melalui 
VSM, diketahui bahwa proses pada stasiun penggilingan, pengemasan, serta 
proses transportasi terdiri dari aktivitas non-value-added, hal ini dapat dilihat 
dari adanya waktu NVA dan NNVA pada proses transportasi serta kedua 
stasiun kerja. Sehingga, hasil dari analisis komponen timeline pada VSM 
merupakan salah satu indikasi waste pada proses produksi, yaitu proses 
transportasi, penggilingan, serta pengemasan. 
Tabel IV. 1 Alokasi Waste Berdasarkan Stasiun Kerja pada Proses Produksi









Proses Penggilingan Stasiun  kerja penggilingan 62.31 % VA
Proses Penimbangan Stasiun kerja penimbangan 100 % VA
Proses Pengemasan Stasiun kerja pengemasan 56.02 % VA
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2. Process Activity Mapping
Aktivitas-aktivitas utama yang terdapat pada pemetaan value stream 
dijabarkan sesuai dengan stasiun kerjanya dan dipetakan kembali ke dalam 
bentuk process activity mapping (PAM). Dengan menggunakan PAM, 
aktivitas-aktivitas produksi pada CV. Kembar Mekar dapat diidentifikasi dan 
dikelompokkan berdasarkan lima simbol aktivitas yang ditetapkan oleh 
American Society of Mechanical Engineers dalam tulisan Sutalaksana (2006, 
hlmn. 19-20), yaitu operasi (O), transportasi (T), inspeksi (I), storage (S), serta 
delay (D).




Gudang bahan baku 47.52%
Stasiun kerja penggilingan 32.39%
Stasiun kerja penimbangan -
Stasiun kerja pengemasan 20.09%
Setelah mendapatkan proses-proses yang memiliki aktivitas NVA dan NNVA 
dominan pada VSM, aktivitas-aktivitas tersebut diidentifikasi dan 
diklasifikasikan berdasarkan kategori aktivitas value-added (VA), non-value-
added (NVA), atau non-value-added but necessary (NNVA) secara rinci. 
Selain itu, proses-proses yang memiliki dominan aktivitas NVA dan NNVA
terhadap lead time dari VSM pun dapat dijabarkan lebih rinci berdasarkan 
stasiun kerja. Sehingga pada Tabel IV.2 dapat disimpulkan bahwa stasiun kerja 
yang memliki kontribusi aktivitas non-value-added terbesar adalah stasiun 
kerja penggilingan dan gudang bahan baku dengan persentase total 79.91%.
Adapun PAM pada CV. Kembar Mekar dapat dilihat pada Lampiran A. Hasil 
dari klasifikasi ini digunakan sebagai pertimbangan dalam mengidentifikasi 
aktivitas yang merupakan waste dominan, dimana terdiri dari aktivitas waste 
motion seperti yang dapat dilihat pada Tabel IV.3. Selain itu, informasi-
informasi yang berhubungan dengan aktivitas pada PAM digunakan untuk 
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mendukung proses klasifikasi aktivitas serta identifikasi waste yang dominan. 
Informasi-informasi tersebut adalah waktu proses, waktu transportasi, jarak, 
simbol aktivitas, jumlah operator, serta klasifikasi aktivitas.









Memindahkan karung berisi 30 kg kulit 
kopi ke area tunggu input produksi secara 
manual
NNVA
Memindahkan kulit kopi dari karung ke 
input produksi secara manual 
NNVA
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling  ke dalam karung secara manual
NNVA
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling menuju area penimbangan 
secara manual
NNVA
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling  dari area timbangan menuju 
area pengemasan secara manual
NNVA
Mengangkat karung berisi kulit 50 kg kopi 
giling  untuk dipanggul secara manual
NVA
Memindahkan karung berisi 50 kg kulit 
kopi giling dari area pengemasan menuju 
area penyimpanan secara manual
NNVA
Set Up NVA




IV.2.3 Unit Analisis Kerja
Berdasarkan pemaparan Kato dan Smalley (2012), setelah identifikasi terhadap 
potensi perbaikan dilakukan dengan mengklasifikasikan hasil observasi serta 
membuat pengukuran secara kuantitatif, langkah selanjutnya adalah 
menjabarkan unit analisis kerja. Melalui teknik analisis kerja ini (Kato dan 
Smalley, 2012), yang dapat dilihat pada Gambar IV.5, poin penting mengenai 
cakupan dan perincian yang erat kaitannya dengan proses kerja dari proses 
produksi kulit kopi giling ini dapat dijelaskan. 
IV.2.4 Cause and Effect Analysis
Arkar dan Mukhopadh (2012) merumuskan bahwa cause merupakan suatu 
faktor proses atau input yang mendefinisikan suatu alasan dari masalah yang 
ada. Identifikasi seluruh cause tersebut semestinya dapat dijalankan dengan 
mempertimbangkan dua hal, yaitu sebagai berikut.
1) Cause seharusnya berada di bawah kontrol manajemen, dalam hal ini 
merupakan pihak perusahaan.
2) Cause lebih baik ditunjukkan dalam bentuk negatif daripada bentuk positif.
Cause yang potensial dari setiap pengaruh (output) dapat didefinisikan dengan 
menggunakan cause and effect diagram (CED) yang dikembangkan oleh 
Professor Kaoru Ishikawa pada 1943. 
Identifikasi penyebab waste motion pada studi kasus CV Kembar Mekar 
digambarkan melalui CED (Gambar IV.6) yang terdiri dari kategori man, 
method, material, machine, dan environment.
1) Man
Kestabilan performansi operator yang berubah-ubah dapat dilihat dari aktivitas 
pemasukan bahan baku menuju input mesin hammer mill pada kondisi 
eksisting yang berbeda-beda. Aktivitas dilakukan dengan menggunakan sekop 
yang memuat 1-1.5 kg kulit kopi. Namun, setelah 9-12 kali memasukkan bahan 
baku menggunakan sekop, operator memilih untuk langsung menumpahkan 
karung berisi 30 kg bahan baku ke dalam input mesin hammer mill. Adapun 
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pengukuran berdasarkan hail pengamatan mengenai inkonsistensi aktivitas 
input produksi dapat dilihat pada Lampiran C. 
Akar penyebab dari performansi operator yang tidak konsisten ini adalah tidak 
adanya standardisasi metode kerja yang berlaku di CV. Kembar Mekar. Hal ini 
membuat operator tidak mengikuti proses produksi yang seharusnya. Selain 
itu, akar penyebab lainnya adalah adanya motivasi terhadap sistem borongan, 
dimana upah operator didapatkan berdasarkan seberapa banyak produk yang 
diproses sehingga operator memilih alur proses yang lebih cepat tanpa 
memikirkan kualitas produk kulit kopi giling.
2) Method
Dari total lead time proses produksi, waktu transportasi berpengaruh sebesar 
35%. Waktu transportasi ini terdiri dari aktivitas berjalan, mengangkat, dan 
meraih bahan baku, dimana menurut Charron (2015, p.183) hal ini 
menyebabkan adanya waste motion. Dominansi waktu tranportasi ini 
diakibatkan oleh adanya tujuh aktivitas pengangkutan yang dilakukan secara 
manual dengan berjalan dan menaiki tangga sembari mengangkat karung 
seberat 30-50 kg. Menurut National Institute for Occupational Safety and 
Health (2007), berat maksimal beban untuk diangkat dalam kondisi ideal 
dengan menggunakan dua tangan adalah 23.13 kg selama waktu kerja efektif 
(delapan jam).
3) Machine
Kinerja dari mesin hammer mill mempengaruhi adanya waste motion. Adapun 
penurunan kinerja mesin ini diukur melalui data waktu proses produksi yang 
bertambah karena adanya aktivitas set up selama proses penggilingan 
berlangsung. Penurunan kinerja mesin hammer mill ini disebabkan oleh benda 
asing yang tercampur pada bahan baku karena proses pemilahan benda asing 
masih dilakukan secara manual. 
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Gambar IV.5 Unit Analisis Kerja Proses Penggilingan
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4) Environment
Waste motion pada proses produksi CV Kembar Mekar disebabkan oleh 
adanya sisa bahan baku yang beterbangan pada lantai produksi. Hal ini 
membuat operator harus menyisir kulit kopi yang tertampung di lantai area 
mesin hammer mill untuk kemudian dimasukkan ke dalam karung. Akar 
penyebab mengenai crap ini adalah metode kerja yang tidak konsisten pada 
aktivitas input bahan baku ke dalam feeder mesin sehingga bahan baku tercecer 
dan juga beterbangan pada area feeder dan menyatu dengan partikel lainnya 
seperti yang dapat dilihat pada Gambar IV.4.
Gambar IV.6 Crap dari Bahan Baku pada Area Feeder Mesin Hammer Mill
IV.2.5 Perancangan Usulan Perbaikan
Menurut Womack dan Jones (2000), waste motion berkaitan dengan metode 
kerja yang tidak memiliki standardisasi, dimana permasalahan tersebut dapat 
menyebabkan inventori, waktu tunggu, dan produk cacat dalam jumlah besar. 
Metode kerja yang tidak memiliki standardisasi pada dasarnya disebabkan oleh 
pengetahuan yang minim mengenai kapasitas setiap proses, baik yang 
berkaitan dengan mesin maupun operator.  
Setelah mengidentifikasi akar penyebab dari waste motion pada proses 
produksi CV. Kembar Mekar, kaizen events digunakan sebagai penerapan dari 
konsep lean. Kaizen berfokus pada perbaikan dan standardisasi aktivitas 
operasional (Womack dan Jones, 2000). Menurut Kato dan Smalley (2012), 
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kaizen erat kaitannya dengan konsep waktu, gerakan dan elemen kerja, metode 
kerja, serta aliran proses. Adapun action plan yang disarankan guna mencapai 
metode kerja yang lebih baik dapat dilihat pada Tabel IV.4.
Dalam upaya melakukan standardisasi, prinsip-prinsip ekonomi gerakan 
(Sutalaksana, 2006) digunakan sebagai landasan dalam perancangan metode 
kerja proses produksi kulit kopi giling CV. Kembar Mekar. Melalui 
perancangan metode kerja ini, gerakan-gerakan yang tidak perlu dapat 
dikurangi bahkan dihilangkan guna diperoleh penghematan waktu kerja serta 
tenaga (Sutalaksana, 2016).
Tabel IV.4 Kaizen Events Berdsasarkan Hasil Cause-Effect Diagram
Kategori Akar Penyebab Masalah Kaizen Events
Machine
Tidak terdapat metode kerja 
standar mengenai proses  
input bahan baku
Perancangan perbaikan 
metode kerja pada proses 
penggilingan.
Terdapat proses pemilahan 
benda asing dari bahan baku 
secara manual
Penerapan desain material 
handling dan perancangan 
perbaikan metode kerja 
proses penggilingan.
Man
Tidak terdapat metode kerja 
standar mengenai 
keseluruhan proses produksi
Perbaikan metode kerja pada 
gudang bahan baku dan 
stasiun kerja penggilingan.
Method
Tidak terdapat alat 
pengangkutan bahan baku 
dan produk jadi
Penerapan desain material 
handling yang disesuaikan 
dengan layout dan usulan 
metode kerja.
Environment
Tidak terdapat metode kerja 
standar mengenai 
keseluruhan proses produksi
Penerapan desain material 
handling yang disesuaikan 

















berdasarkan alat yang 
digunakan pada proses 
transportasi saja.
Standardisasi berlaku 
pada jumlah bahan 
baku maksimal yang 
dapat diangkut oleh 
handtruck setiap batch 
produksi.
Penetapan standardisasi 
metode berdasarkan alat 
yang digunakan pada proses 
transportasi dan 
penggilingan.
Standardisasi berlaku pada 
jumlah bahan baku yang 
mengalir pada conveyor
serta jumlah bahan baku 
yang masuk ke dalam 
feeder mesin hammer mill.
Proses pemilahan 
bahan baku dilakukan 
secara manual tanpa 
menggunakan alat 
bantu.
Bahan baku yang 
menjadi crap : 1.4% 
Proses pemilahan bahan 
baku dilakukan secara 
manual dengan 
menggunakan alat 
bantu seperti metal 
detector.
Bahan baku yang 
menjadi crap : 1.4%
Proses pemilahan bahan 
baku dilakukan dengan 
menggunakan fitur metal 
dan plastic separator.






bantu transportasi dari 
mulai gudang bahan 




handtruck dimulai dari 
gudang bahan baku 
menuju area mesin 
hammer mill.
Proses pengangkutan 
harus dilakukan secara 
manual tanpa alat bantu 
dari area mesin hammer 
mill menuju area feeder 
mesin hammer mill
karena jalur yang harus 
dilalui adalah tangga 
setinggi 2.2 meter.
Proses pengangkutan 
dilakukan dengan material 
handling dimulai dari 
gudang bahan baku menuju 
feeder mesin hammer mill.
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1) Perancangan Metode Kerja Usulan dengan 5W1H
Tabel IV.6 Perancangan Metode Kerja Usulan 1 dengan 5W1H 
What
Penyebab masalah :
Rata-rata 1.4% bahan baku produksi menjadi crap 
Target perbaikan :
produksi menjadi crap pada lantai area produksi. Tidak ada crap
yang berasal dari bahan baku produksi.
Where Stasiun penggilingan 
When
Ketika lead time produksi bertambah sebanyak rata-rata 25 menit 
untuk menampung crap ke dalam karung.
Who Operator dan kepala gudang (mandor)
Why
Jumlah input dan output produksi kulit kopi giling seharusnya 
tidak memiliki selisih, dimana jumlah output produksi lebih sedikit
dari input produksi. Hal ini dikarenakan proses produksi pada 
dasarnya merupakan reduksi ukuran kulit kopi menjadi kulit kopi 
giling tanpa adanya campuran zat kimia dan bahan lainnya. 
Sehingga, waste terkait perlu diminimalkan bahkan dihilangkan 
untuk mengurangi lead time yang disebabkan oleh operasi 
tambahan yang harus dilakukan operator (penampungan crap). 
Aktivitas penampungan crap dilakukan secara manual 
menggunakan sekop dan sapu, sehingga terdapat aktivitas yang 
berhubungan dengan waste motion seperti meraih dan mengangkat 
(Charron, 2015).
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Tabel IV.7 Perancangan Metode Kerja Usulan 1 dengan 5W1H (Lanjutan)
How
Menerapkan belt conveyor sebagai material handling untuk proses 
transportasi dari gudang bahan baku menuju area input produksi sehingga 
bahan baku tidak tercecer pada saat proses transportasi yang sebelumnya 
dilakukan secara manual menggunakan tangan kosong. Belt conveyor terdiri 
dari metal dan plastic separator agar operator perlu melakukan pemilahan 
dengan mengeluarkan terlebih dahulu bahan baku produksi dari dalam 
karung. Selain itu, aktivitas-aktivitas yang dilakukan pada proses input 
bahan baku pada mesin hammer mill pun tidak perlu dilakukan lagi karena 
belt conveyor langsung terarah menuju feeder mesin. Dengan kata lain, tidak 
terdapat bahan baku kulit kopi yang menjadi crap pada area feeder mesin 
hammer mill. Adapun bagan mekanisme fungsi rancangan usulan perbaikan
dapat dilihat pada Gambar IV.7.
Gambar IV.8 Bagan Mekanisme Fungsi Rancangan Usulan
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Gambar IV.9 Fitur Metal dan Plastic Separator
Tabel IV.8 Perancangan Metode Kerja Usulan 2 dengan 5W1H
What
Penyebab masalah :
Performansi operator tidak stabil 
Target perbaikan :
Jumlah bahan baku yang dipindahkan menuju feeder mesin 
hammer mill adalah berjumlah sama.
Where Gudang bahan baku dan stasiun penggilingan
When
Ketika aktivitas pemindahan bahan baku menuju feeder mesin 
hammer mill tidak konsisten; jumlah input per batch antara 1-1.5 
kg dan 30 kg. 
Who Operator, kepala gudang (mandor), dan pimpinan perusahaan
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Tabel IV.9 Perancangan Metode Kerja Usulan 2 dengan 5W1H (Lanjutan)
Why
Aktivitas pemindahan kulit kopi oleh operator menyebabkan 
adanya waste motion karena terdapat metode kerja yang tidak 
konsisten. Menurut Charron (2015), metode kerja yang tidak 
konsisten merupakan salah satu penyebab utama timbulnya waste 
motion. Dampak dari waste motion yang terjadi dan ditinjau dari 
kategori pekerja adalah tingginya tingkat kelelahan, dimana 
operator merasa perlu untuk memiliki waktu istirahat selama rata-
rata 15 menit  setelah melakukan aktivitas ini. 
How
Dengan menggunakan belt conveyor, metode kerja yang konsisten dapat 
dicapai dengan menentukan jumlah bahan baku yang dipindahkan dari area 
bahan baku menuju feeder mesin hammer mill.
Gambar IV.10 Fitur Belt Conveyor
Gambar IV.11 Bagan Mekanisme Rancangan Usulan Perbaikan 2
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Tabel IV.10 Perancangan Metode Kerja Usulan 3 dengan 5W1H 
What
Penyebab masalah :
Penurunan kinerja mesin hammer mill
Target perbaikan :
Tidak ada aktivitas set up mesin hammer mill selama proses 
penggilingan sudah dimulai dan sedang dilakukan sehingga lead 
time berkurang rata-rata sebanyak 30 menit.
Where Stasiun penggilingan 
When
Ketika lead time bertambah sebanyak rata-rata 30 menit  karena 
terdapat aktivitas set up di sela-sela proses penggilingan.
Who Operator, kepala gudang (mandor), dan pimpinan perusahaan
Why
Aktivitas set up seharusnya hanya dilakukan sebelum mesin 
hammer mill digunakan pada proses penggilingan. Aktivitas set up 
tambahan menyebabkan waktu non-value-added dari proses 
penggilingan bertambah, sehingga berhubungan dengan waste. 
Selain itu, aktivitas set up tambahan juga membutuhkan interaksi 
antar operator dan mesin yang menyebabkan waste motion (Jiju, 
20016), seperti interaksi sebagai berikut.
1. Membuka penutup screen dengan berat 3 kg secara manual 
menggunakan palu. 
2. Melepaskan screen (jika rusak; lubang screen melebar) dari 
mesin dan memasang kembali screen yang sudah diperbaiki.
3. Memperbaiki screen yang rusak melalui aktivitas memalu dan 
mengelas .
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Tabel IV.11 Perancangan Metode Kerja Usulan 3 dengan 5W1H (Lanjutan)
How
Menerapkan pemilahan bahan baku dengan menggunakan metal dan plastic 
separator pada material handling. Fitur metal separator ini memiliki 
magnetic separator pulley untuk memilah benda logam yang tercampur pada 
bahan baku produksi, yaitu kulit kopi giling. Selain itu, terdapat brush feed 
chute trippers untuk memilah sampah plastik seperti tali rafia agar tidak 
tercampur ke dalam proses produksi kulit kopi giling. Benda logam akan 
secara otomatis terbawa alur belt conveyor menuju wadah crap, sedangkan 
sampah plastik akan tersangkut pada brush feed chute tripper agar tidak 
memasuki feeder mesin hammer mill sehingga tidak ikut dalam proses 
produksi kulit kopi giling. Adapun bagan mekanisme fungsi rancangan 
usulan perbaikan dapat dilihat pada Gambar IV.7.
Gambar IV.12 Fitur Metal dan Plasctic Separator (2)
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Tabel IV.12 Perancangan Metode Kerja Usulan 4 dengan 5W1H
What
Penyebab masalah :
Dominansi waktu transportasi sebanyak 35% seluruhnya 
dilakukan secara manual.
Target perbaikan :
Waktu proses transportasi kurang dari 10633.6 detik per batch 
produksi.
Where Stasiun penggilingan 
When
Situasi dimana aktivitas meraih, mengangkat, dan membawa 
beban yang memiliki berat 30-50 kg dan dilakukan secara manual 
menggunakan kedua tangan sembari berjalan. 
Who Operator, kepala gudang (mandor), dan pimpinan perusahaan
Why
Aktivitas transportasi pada proses produksi kulit kopi giling 
memiliki dominansi sebanyak 76.6% terhadap aktivitas yang 
termasuk jenis waste motion (Charron, 2015), yaitu sebagai 
berikut.
1. Membungkuk untuk memanggul karung berisi 30 kg serta 50 
kg bahan baku atau produk jadi.
2. Mengangkat dan membawa karung berisi 30 kg serta 50 kg 
bahan baku dan produk jadi dengan kedua tangan.
3. Berjalan dan menaiki tangga sembari membawa karung dengan 
berat 30 kg dan 50 kg.
Menurut National Institute for Occupational Safety and Health 
(2007), di samping mempertimbangkan berat ketika membawa 
beban, tuntutan kegiatan fisik lainnya pun harus dikurangi. Namun 
dilihat dari kondisi eksisting pada proses pemindahan bahan baku 
menuju area input produksi CV. Kembar Mekar, operator harus 
menaiki tangga setinggi 2,2 meter sambil membawa beban berat. 
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Tabel IV.13 Perancangan Metode Kerja Usulan 4 dengan 5W1H (Lanjutan)
How
Menerapkan belt conveyor sebagai material handling untuk proses 
transportasi dari gudang bahan baku menuju mesin hammer mill.  Adapun 
bagan mekanisme fungsi rancangan usulan perbaikan dapat dilihat pada 
Gambar IV.8 dan ilustrasi mengenai rancangan material handling pada 
Gambar IV.13.
Gambar IV.13 Ilustrasi Material Handling
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BAB V    ANALISIS
V.1 Analisis Penerapan Kaizen Events
Prinsip yang digunakan sebagai upaya perancangan usulan perbaikan proses 
produksi CV. Kembar Mekar pada studi ini adalah kaizen events. Terdapat beberapa 
hal yang menjadi dasar ditetapkannya prinsip kaizen, yaitu sebagai berikut.
1. Waste dominan yang terjadi pada proses produksi CV. Kembar Mekar adalah 
waste motion, dimana 76.6% aktivitas tidak bernilai tambah pada keseluruhan 
proses produksi merupakan transportasi yang dilakukan dan berkaitan langsung 
dengan manusia (operator). Berdasarkan Arya dan Jain (2013), salah satu 
prinsip kaizen adalah people orientation, dimana perbaikan dapat dimulai dan 
berfokus pada metode yang mempengaruhi upaya operator dalam menjalankan 
proses produksi. Oleh karena itu, kaizen menjadi prinsip utama dalam 
perancangan usulan perbaikan karena mampu menangani akar penyebab dari 
waste motion pada proses produksi kulit kopi giling CV. Kembar Mekar. 
2. Menurut Womack dan Jones (2000), elemen kritis pada penerapan lean adalah 
value, value stream, aliran serta sistem pull. Aliran berhubungan dengan satu 
kondisi dimana produk harus diproses secara stabil tanpa adanya delay, defect, 
gangguan, bahkan pemberhentian. Prinsip dari material handling yang 
dirancang untuk mengurangi aktivitas tidak bernilai tambah dan mengurangi 
waktu yang dibutuhkan untuk mengatasi defect dan gangguan ini mampu 
memberikan perbaikan metode kerja yang sejalan dengan penerapan kaizen 
sebagai bagian dari prinsip lean. 
V.2 Analisis Pancapaian Tujuan pada Penerapan Kaizen Events 
Penerapan metode kerja usulan pada perbaikan proses produksi kulit kopi giling di 
CV. Kembar Mekar bertujuan untuk mengurangi variasi proses, seperti gerakan 
manusia, material, serta mesin. Berdasarkan pemaparan Sutalaksana (2006), 
melalui perancangan metode kerja, gerakan-gerakan yang tidak perlu dapat 
dikurangi atau dihilangkan sehingga akan diperoleh penghematan dalam bentuk 
waktu kerja dan tenaga. Hal ini berkaitan dengan tujuan utama studi ini, yaitu 
meminimalkan waste motion pada proses produksi kuli kopi giling. 
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1. Meminimalkan selisih antara ouput produksi (kulit kopi 
giling) dengan input produksi (kulit kopi).
- Bahan baku yang dipindahkan menuju feeder tidak akan 
tersisa di area input mesin (berupa bak berundak setinggi 
2,2 meter) karena bahan baku dipindahkan menggunakan 
belt conveyor langsung menuju feeder mesin hammer mill. 
- Pemilahan benda asing (besi, plastik, dan lain-lain) pada 
bahan baku dilakukan secara otomatis sehingga bahan baku 
tidak akan tercecer dan menjadi crap pada lantai produksi.
Setelah penerapan kaizen, crap yang berasal dari bahan baku 
kulit kopi giling dapat mencapai angka 0%.
2. Motion detail berupa gerakan-gerakan yang tidak perlu pada 
unit analisis kerja pun dapat dihilangkan, dimana usulan 
perbaikan ini menghilangkan 
kulit kopi ke dalan feeder . 
2
Sebelum penerapan kaizen events, operator melakukan input 
bahan baku dengan beban sebesar 2-2.5 kg per sekali serok 
menggunakan sekop atau 30 kg per sekali tuang menggunakan 
tangan kosong. Dengan adanya penerapan usulan perbaikan, 
beban yang digunakan operator pada proses pemindahan bahan 
baku menuju feeder mesin menjadi 0 kg.
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1. Waste motion yang diakibatkan oleh metode input bahan baku 
menuju feeder mesin hammer mill yang tidak konsisten dapat 
dieliminasi dengan inisiasi penggunaan belt conveyor sebagai 
salah satu penerapan kaizen events. Sebelum penerapan kaizen 
events, operator melakukan input bahan baku menuju feeder 
mesin sebanyak 1-1.5 kg dan 30 kg per siklus kerja secara 
tidak menentu. Dengan adanya penerapan usulan perbaikan, 
jumlah bahan baku yang dialirkan melalui belt conveyor 
menuju feeder berjumlah sama pada setiap siklus sehingga 
tidak menyebabkan penyumbatan pada aliran feeder mesin 
hammer mill. Dengan kata lain, waktu set-up mesin pada saat 
proses penggilingan berlangsung dapat diminimalkan.  
2. Sebelum penerapan kaizen events, terdapat rata-rata waktu 30 
menit untuk melakukan set-up mesin yang diakibatkan oleh 
kerusakan screen karena benda asing yang terbawa masuk ke 
dalam mesin hammer mill. Dengan fitur metal dan plastic 
separator pada belt conveyor, waktu set-up mesin yang tidak 
diperlukan pada saat proses penggilingan berlangsung dapat 
diminalkan bahkan dieliminasi sampai mancapai 0 menit.
Dengan kata lain, usulan perbaikan ini mampu meminimalkan 
set-up yang terdiri dari aktivitas-aktivitas waste motion menurut 
Charron (2015).
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Sebelum menggunakan belt conveyor sebagai salah satu 
penerapan kaizen events, transportasi dilakukan secara manual 
dengan tangan kosong dan terdiri dari gerakan-gerakan yang 
tidak diperlukan berdasarkan teori ekonomi gerakan Sutalaksana 
(2006) serta National Institute for Occupational Safety and 
Health (2007).
1. Jarak transportasi dari gudang bahan baku menuju area mesin 
hammer mill sebelum perbaikan  : 34.1 meter
2. Persentase proses transportasi sebelum perbaikan  : 35%
Setelah menerapkan usulan perbaikan, waste motion berupa 
gerakan-gerakan yang tidak diperlukan pada proses transportasi 
tersebut dapat diminimalkan sehingga mengurangi jarak serta 
waktu total transportasi pada proses produksi kulit kopi giling.
1. Jarak transportasi dari gudang bahan baku menuju area mesin 
hammer mill setelah perbaikan  : 15.6 meter
2. Persentase proses transportasi setelah perbaikan  : 26%
V.2.2 Analisis Waktu
Berikut merupakan perbandingan lead time, value-added time, dan non-value-
added time antara kondisi sebelum dan setelah adanya usulan perbaikan. 
Tabel V.4 Analisis Waktu Antara Current State dan Future State
Parameter Pengukuran Current State Future State
Lead Time 485.5 menit 327.7 menit
VA Time 189.6 menit 189.6 menit
NNVA & NVA Time 295.9 menit 138.1 menit
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Perhitungan waktu untuk future state dilakukan dengan mengurangi beberapa 
aktivitas yang dihilangkan karena adanya belt conveyor yang digunakan untuk 
proses transportasi dari gudang bahan baku menuju mesin feeder mesin hammer 
mill. Adapun aktivitas-aktivitas yang dihilangkan dan dikurangi pada Process 
Acitivity Mapping sebagai salah satu penggambaran future state, yang dapat dilihat 
pada Lampiran D, adalah sebagai berikut. 
1. Aktivitas memindahkan karung berisi 30 kg kulit kopi ke area feeder mesin 
secara manual.
2. Aktivitas memindahkan kulit kopi dari karung ke feeder mesin secara manual.
3. Aktivitas set up mesin hammer mill.
Sehingga, selisih lead time antara sebelum dan setelah adanya usulan perbaikan 
adalah 157.8 menit. 
V.2.3 Analisis Efisiensi
Kapabilitas proses lean dihitung dengan menggunakan efisiensi proses produksi 
kulit kopi giling. Efisiensi produksi merupakan perbandingan waktu value-added 
terhadap lead time.
1. Efisiensi Proses Sebelum Usulan Perbaikan
Efisiensi proses produksi = = = 0.39 
Berdasarkan hasil perhitungan, didapatkan efisiensi dari proses produksi kulit kopi 
giling adalah sebesar 39%.
2. Efisiensi Proses Setelah Usulan Perbaikan
Efisiensi proses produksi = = = 0.58 
Berdasarkan hasil perhitungan, didapatkan efisiensi dari proses produksi kulit kopi 
giling adalah sebesar 58%.
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BAB VI    KESIMPULAN DAN SARAN
VI.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis usulan perbaikan dengan penerapan 
kaizen events, terdapat kesimpulan yang dapat diambil terkait dengan penyusunan 
studi yang dilakukan untuk mencapai tujuan utama berupa penentuan akar
penyebab waste motion serta identifikasi usulan perbaikan untuk meminimalkan 
waste motion pada proses produksi di CV. Kembar Mekar. 
1. Hasil identifikasi akar penyebab waste motion
Dengan menggunakan salah satu tool lean manufacturing yaitu fishbone, 
didapat akar penyebab munculnya waste motion yaitu sebagai berikut.
a. Tidak terdapat standardisasi metode kerja
b. Perusahaan tidak menyediakan peralatan untuk proses pengangkutan
c. Proses pemilahan bahan baku dilakukan secara manual
2. Hasil perancangan usulan perbaikan proses produksi
Rancangan usulan perbaikan didasari oleh akar penyebab masalah waste motion 
yang telah diidentifikasi. Penerapan kaizen events dengan melakukan inisiasi 
penggunaan material handling berupa belt conveyor menjadi usulan perbaikan 
atas permasalahan tersebut. Dengan fitur-fitur pada belt conveyor yang telah 
dijelaskan, metode kerja usulan terbentuk sehingga dapat meminimalkan 
bahkan menghilangkan aktivitas-aktivitas waste motion. 
Tabel VI.1 Perbandingan Hasil Rancangan Usulan Perbaikan
Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan
Lead Time 485.46 menit 327.70 menit
Efisiensi 39 % 58 %
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VI.2 Saran
VI.2.1 Saran bagi Perusahaan
1. Perusahaan perlu menerapkan komunikasi yang berkelanjutan antara pihak 
petinggi perusahaan dan karyawan terkait dengan penetapan metode kerja pada 
proses produksi. Menurut Berger (1997), dalam menerapkan kaizen, setiap 
pihak di perusahaan harus ikut terlibat dalm upaya perbaikan.
2. Berdasarkan perbandingan kondisi sebelum perbaikan dan setelah perbaikan, 
perusahaan perlu menerapkan material handling berupa belt conveyor dengan 
metal dan plastic separator untuk mengurangi waktu yang tidak memiliki nilai 
tambah pada produk kulit kopi giling serta meingkatkan efisiensi produksi. 
3. Setelah menerapkan prinsip kaizen, perusahaan sebaiknya membuat kaizen 
sheet sebagai upaya evaluasi perubahan metode kerja. 
VI.2.2 Saran untuk Penelitian Selanjutnya
1. Perlu dilakukan studi dengan menggunakan pendekatan lean manufacturing 
untuk meminimalkan bahkan menghilangkan waste selain waste motion, yaitu 
waste waiting dengan persentase 16%. 
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